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IHALIGT konstruktionselement 



TEKNISKT OMRADE 

Uppfinningen hflnfOr sig till en metod for tillverkning av ihaliga, sammansatta 
5 konstruktionselement, feretradesvis avsedda for anvSndning i fordon, samt 
ett enligt metoden tillverkat konstruktionselement 

TEKNIKENS STANDPUNKT 

Pa manga omraden stalls idag krav pa viktoptimerade produkter med 
10 bibehallen funktion och halffasthet. Detta galler sarskilt smidda produkter, 
vilka kan vara tunga och svara att optimera pa grund av begransningar hos 
de verktyg som anvands vid tillverkningen. 

Ett exempel ar framaxelbalkar for tunga fordon. Dessa balkar smids typiskt 
1 5 som en I-profil dar livet, eller kaman, i balktvarsntttet bar Wen paverkan pa 
vridstyvheten. Med hallfasthetsberakningar kan man visa att ett rorformigt 
tvarsnitt, med materialet flyttat sa ISngt radiellt utat som mdjligt, ar det mest 
optimala for en sadan konstruktion. Detta gSller sfirskilt den sa kallade 
"svanhalsen" pd framaxelbalken, mellan dess centrala del och en 
20 spindelhallare. Med tradltionell smldesteknik ar det dock svart att 
astadkomma en sadan lOsning. EP-A2-0 059 038 visar en framaxelbalk 
smldd liggande pa traditionellt vis, d.v.s. att amnet ligger med sitt slutliga 
vertikalplan (efter montering) i horisontalplanet under bearbetnlng. Skriften 
beskriver hur ett amne farformas medelst valsning och darefter flyttas mellan 
25 ett antal pressar, vilka smider hela eller delar av amnet till onskad form. 
Nackdelen med Idsningen ar, som angivits ovan, att balkens llv till storre 
delen Sr centralt lokaliserat, vilket har llten paverkan pd vridstyvheten. 

En altemativ lasning framgar ur EP-A1-0 015 648, vilken beskriver smidning 
30 av en rektangular, ihalig framaxelbalk utgaende fr4n ett rtirformat amne. Det 
Sr visseriigen majligt att erhalla en balk med hOgre vrldstyvhet med denna 
metod, men den medfdr Sven ett antal problem. For att astadkomma balkens 
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avsmalnande andar maste dessa dras genom an matrls. Aven om materialet 
f6rdelas radiellt sett langre ut fran balkens centrum, fir mojligheten att styra 
material^ockleken mycket begransad. Detta galler aven balkens dvriga delar, 
eftersom utgangsmaterialet ar ett ror med konstant godstjocklek. Dessutom 
kravs en hel del bearbetning av balkens andar, for att astadkomma 
spindelhallare, samt monterlng av separata fasten for exv. luftbalgar. 

En ytterligare Iflsning framg^r ur US-A-6 122 948, vilken skrift visar en 
hydroformad framaxelbalk. Aven i detta fall utgSr man frdn ett rtrformigt 
amne, vilket fdrst krdks till anskad grundform och darefter hydrofbrmas till sin 
slutliga form. Nackdelen med denna Ifisning ar dels att man, som I exemplet 
ovan, inte kan styra ffirdelningen av materialet utmed profilers Idngd. Man 
maste aven fdrse profilen med flera separata infastningar, inte bara ffir 
luftbalgama utan aven fasten for styrspindelbultarna De sistnamnda maste 
fastas med ew. svetsning, vilket ger balken en naturlig, korrosionskanslig 
forsvagning. 

Slutligen ar del aven m6jligt att gjuta ihaliga framaxelbalkar, vilket framgar ur 
jP-A-1 1-01 1105. Av gjuteritekniska skai finns dock begrdnsnlng vad galler 
20 storsta respektive minsta godstjocklek, samt krav p& forstarkningsribbor, 
komplicerade gjutkarnor och dylikt fflr att medge gjutning av en sS pass 
avancerad profil. Harut6ver firms ytterligare begrflnsningar vad galler 
praktiskt mojliga materlalval, samt ekonomiska konsekvenser fOr 
axelbalkarnas styckpris pa grund av de kraftigt dkade kostnader en 
25 gjutprocess skulle medfora. 

Flertalet av de ovan namnda problemen Idses genom tillverkningsmetoden 
enligt uppfinningen, vilken metod medfor betydligt stdrre mdjlighet att exakt 
styra ffirdelningen av material kring och utmed en smidd profil. 
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REDOGORELSE FOR UPPFINNINGEN 

Uppfinningen avser en metod for tlllverkning av ett ih&igt, IdngstrSckt 
konstruktionselement, i enlighet med kravet 1 och dess underordnade krav, 
samt ett med metoden framstaitt konstruktionselement enligt kravet 12. 
Metoden innef attar foljande steg: 

a) ett ffirsta amne fGrs genom en ugn for uppvarmning till 
bearbetningstemperatur, 

b) amnet tors mellan ett par valsar med profilerade ytor, varvid amnet 
fdrformas i ett eller flera steg till en mellanprodukt med en forutbestamd 
profll utmed sin ISngdutstrackning, 

c) amnet tillfdrs en smidespress med ett antal samverkande dynor, varvid 
amnet bearbetas i flera steg till en i huvudsak fardig produkt, uppvisande 
ett tvarsnitt huvudsakligen i form av en hattprofil med en fdrutbestamd 
varierande hdjd, bredd och materialtjocklek utmed sin ISngd, 

d) ett andra amne med vSsentllgen samma profil som det fOrsta amnets 
hattprofil i dynomas delningsplan piaceras i anslutning till hattprofilen, 

e) det fOrsta och det andra amnet sammanfogas atminstone utmed sina 
respektive kanter till ett sammansatt ihdligt konstruktionselement. 



20 I motsats till kand teknik smids atminstone det ffirsta amnet vertikalt, d.v.s. 
amnets huvudsakliga vertikala plan under bearbetningen sammanfaller i 
huvudsak med det plan i vilket konstruktionselementet ar tankt att monteras. 



Utgangsmaterlalet kan vara ett kvadratiskt eller rektanguiart amne som 
25 kapas till Snskad langd, varefter det varms i en ugn till en ffir materlalet 
: ISmplig bearbetningstemperatur. Vid anvSndning av tex. lufthardande, 

mlkrolegerad stSI varms amnet till 1250- 1300 °C . ffiretradesvls till 1280 "C . 

» 

I ett fdrsta steg ges amnet ett lampligt tvarsnitt med hjilp av ett par roterande 

• ■ * 

valsar, vllka kan goras profilerade. Det valsade amnet flyttas dSrefter till en 
30 smidespress for bearbetning till slutllg form. 
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Smidesoperationen omfattar ett fdrsta steg dar ett par fdrsta samverkande 
dynor formar materialet i det fdrsta amnet $4 att det erhailer en fdrutbestamd, 
varierande hdjd i ett vertlkalplan utmed sin langdutstrSckning, varvid amnet 
far sin huvudsakliga grundform i detta plan. Amnet flyttas dSrefter till en ny 
5 smidespress som genomfdr ett andra steg dar ett par andra samverkande 
dynor formar materialet i det fdrsta amnet sd att det erhaller en fdrutbestamd, 
varierande tjocklek utmed en eller flera av profilens sidoytor, bottenyta och 
dvre kantytor utmed sin langdutstracknlng. Detta andra steg upprepas en 
eller flera ganger i ytterligare smidespressar, vars efter varandra fdljande 
10 dynor formar amnet tills det erhSllit sin slutliga form. PS detta satt fir det 
mdjligt att omfdrdela amnets material bSde I dess tvarsnitt och utmed dess 
langdutstrackning. Genom ISmplig utformning av dynorna, kan amnet formas 
flritt sa lAngt smidesprocessen medger utmed bade sin inre och sin yttre 
periferi, 

15 

Fdr att fistadkomma en sluten profil miste det fersta amnet sammanfogas 
med ett andra amne. Det andra amnet utgSr ften ett plant utgangsmaterial i 
form av en plSt, varvid tjocklek respektive bredd vaijs anpassat till krav pa 
hailfasthet fdr profilen respektive det fdrsta amnets bredd. Det andra amnet 
20 kan antingen fdrformas i en separat smidesoperation, dar det formas i en 
separat press till samma profil som det fdrsta amnets hattprofil i dynomas 
delningsplan, eller i en gemensam smidesoperation, dar det andra amnet 
placeras pa det fdrsta amnet och formas till samma profil som det fdrsta 
amnets hattprofil i dynornas delningsplan i en gemensam press. 

25 

Infdr sammanfogningen av det fdrsta och andra amnet till ett gemensamt 
konstruktionselement sker en ytterligare uppvarmning av atminstone de yttre 
kantema av respektive amne. Detta ten ske genom att det fdrsta och det 
andra amnet varms i ett par separata induktionsugnar, varefter de placeras 
30 mellan ett par samverkande dynor i en press och sammanfogas medelst 
vanning. Alternativt kan det fdrsta och det andra amnet varmas samtldigt med 
hjalp av medel fdr uppvarmning som fdrs in mellan det fdrsta och andra 
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amnet vilka amnen hills mellan ett par samverkande dynor i en press, 
varefler de sammanfogas medelst vanning. Namnda medel far uppvSrmnfng 
kan utgdras av induktionselement. an induktionsugn, gaslSgor eller liknande. 



5 I en slutlig operation sker en kapning av s.k skagg utmed profilens. 
sammanfogade kanter. Detta kan antingen ske i samma pressoperation som 
fdr sammanfogningen av det forsta och andra amnet, eller genom en separat 
kapning av den sammansatta profilens yttre kanter. Profilen erhSller damned 
en forutbestamd yarierande bredd utmed hela sin iangdutstr£ckning. 

10 

Slutresultatet blir ett lhaiigt, tengstrackt konstruktionselement vilket innefattar 
en fersta sektion med ett tvarsnitt huvudsakligen i form av en hattprofll som 
har en forutbestamd, varierande bredd, h$jd och materiaHjocklek utmed sin 
langd, samt en andra sektion som har en vasentllgen konstant 

15 materlaltjocklek och ar sammanfogad med den fersta sektionen utmed 
hattprofilens sldoytor. Denna utformning ger betydligt starre majligheter att 
optimera konstruktionselementets godstjocklek jamfdrt med kand teknik. Dels 
kan materialet fordelas s& att stdrst tjocklek erhills dar belastningarna pa 
konstruktlonselementet ar som stOrst, och dels ertiills en fdrflyttning av 

20 material mot konstruktionselementets periferi vilket 8kar dess vridstyvhet En 
ihaiig profll av detta slag ger dessutom en kraftig viktbesparing, jamfdrt med 
en motsvarande produkt smidd pa tradttionellt satt. 

Fflr att ytterligare aka hSHfastheten kan konstruktionselementet tillverkas av 
25 ett lufthardande, mikrolegerat stSI. Produkten behover darfar inte hardas eller 
varmebehandlas pa annat satt efter sammarrfogning av de tvS sektionema. 
Det ar givetvis majligt att anvanda stai av annan kvalitet, men I dess fall kan 
en ytterligare, fardyrande varme- eller annan efterbehandling vara nOdvdndig 
far att uppnS anskad hallfasthet 

30 

Ett konstruktionselement som ar lampligt att tillverka p£ detta satt ar en 
framaxelbalk. Genom att anvanda metoden ovan ar det majligt att tillverka en 
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10 



15 



20 



25 



sddan balk med 30 % lagre vikt an en horisontellt smidd balk (se axempelvis 
EP-A2-0 059 038 ovan). 

Som namnts ovan ar det majligt att optimera tillverkningsmetoden sa att 
framaxelbalkens stbrsta matcrialtjocklek forekommer i anslutning till 
infastnlngspunkter och omrSden som skall belastas med yttre krafter och 
moment. Metoden gar det Sven majligt att anpassa framaxelbalkens tvarsnitt 
p£ s£ satt att den far vasentligen samma yttre konturer i bSde vertikal- och 
horisontalplan som en tradltionellt smidd, solid balk. Genom att ge balkens 
yttre konturer samma s.k. "offset" (form i horisontalplanet utmed balkens 
langd) och "drop" (form i vertlkalled) som en standardbalk f6r ett visst fordon, 
kan den anvandas utan att andringar behdver gOras i befintliga fordon. Det ar 
aven mOjligt att bibehSlla befintliga Infastnlngspunkter (s.k. Interface") far 
styrspindelhallare, fjadrar och liknande. 

FIGURBESKRIVNING 

Uppfinningen kommer att framga mer i detalj ur den fSljande beskrivningen 
av en faredragen utfaringsform, visad som exempel, med hfinvisning till de 
btfogade, schematiska ritningarna, varvid: 



Figur 1 



Figur 2 



Figur 3 



Figur 4 



30 Figur 5 



Visar en schematlsk representation av de steg som omfattas av 
en fdredragen utforingsform av metoden enligt uppflnningen. 
Vlsar en perspektjvvy av tvS formade sektioner fare slutlig 
sammanfbgning till en framaxelbalk, enligt en fdredragen 
utfaringsform. 

Visar en framaxelbalk innefattande de tvi sektionema enligt 
Figur 2 efter sammanfogning. 

Visar en framaxelbalk enligt Figur 3 i en perspektiwy sedd snett 
underifrSn. 

Visar en fSrdig framaxelbalk, vilken har klippts till sina slutliga 
dlmensloner och fcSrsetts med Infastnlngspunkter. 
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FOREDRAGNA UTFORINGSFORMER 

Figur 1 visar en faredragen utforingsform av metoden enligt uppfinningen, 
vilken metod innefattar ett antal stag for tillverkning av ett sammansatt ihaligt 
konstruktionselement, i detta fall en framaxelbalk for tunga fordon. 

Ett forsta amne 1 , vllket kapats till en ffirutbestamd langd, tors genom en 
induktionsugn 2 dar det varms till bearbetningstemperetur. Vid anvandntng 
av t.ex lufthardande, mikrolegerad stal varms amnet till 1250-1300 'C, 
feretradesvis till 1280 "C. N8r ritt temperatur uppnatts fore dmnet genom ett 
par profilerade valsar 3. 4, vilka ar profilerade for att ge amnet 1 ett lampligt 
utgangstvarsnitt utmed sin langdutstrackning. Genom lamplig utformning av 
valsarnas 3. 4 respektive profiler emails en mellanprodukt, vars tvarsnitt och 
godstjocklek varierar utmed amnets langd pa ett satt som atminstone delvis 
motsvarar den fardiga produkten, eller en grov approximation av dennas 
slutliga hattprofil. I detta skede ar amnet 1 fortfarande i vdsentligen rakt. 
atminstone utmed de perifera kantema, med ett antal ffirdjupningar utmed 
den centrala delen. 



I nasta steg flyttas det forformade amnet till en forsta smidespress 5, med 
20 owe och undre samverkande dynor 6, 7. I denna smidespress 5 paborjas 
formningen av amnet 1 , varvid dess tvarsnitt far en mer utpraglad hattprofil I 
vissa forutbestamda omraden dar hogt vridmotstand ar Onskvart. Exempel pS 
sfidana omraden ar de s.k. svanhalsama 23. 24 i framaxelbalkens yttre 
andar, vilka svanhalsar f6rbinder ett par styrspindelhailare 19, 20 med 
25 balkens centrala sektion 25. I andra omraden, dar hogt bojmotstand ar 
onskvart. blbehails tvargaende ribbor mellan profilens motstaende vertikala 
sidor. Exempel pa sSdana omraden ar infastningspunkter 21, 22 for de 
Ijardande element (ej visade) som placeras mellan fordonets chassi och 
framaxelbalken. Sadana fjadrande element kan tex. utgfiras av luftbaigar. 
30 Forutom formningen av amnets 1 tvarsnitt pabonas aven en deformation i 
vertikalled far att ge balken Snskad form och/eller vertikal hojd, aven kallad 
-drop", utmed dess langdutstrackning. Denna formning ger amnet en 
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varierande hojd matt j ett vertikalplan, samt ett varierando avstand fran ett 
horisontalplan genom amnets 1 yttre andar. Den fardlga balkens stdrsta 
vertikala hojd och stdrsta avstand fran horisontalplanet sammanfaller med 
balkens centrala del. 

5 

I efterfoljande stag fdrftyttas amnet till en andra och tredje smidespress 8,11 
med respektive ovre och undre dynor 9, 10; 11, 12. Da amnet lamnar den 
tredje smldespressen 1 1 har det fatt sin slutliga form och ar Wart att fogas 
samman med ett andra amne 14 till en sammansatt ihalig balk. 



10 



Antalet steg som kravs fdr att erhalla dnskad form pa amnet kan givetvis 
varieras inom ramen for uppflnningen, eflersom antalet ar direkt beroende pa 
utgangsmaterialets egenskaper och graden av deformation som 



15 Det andra amnet 14 bestir av en rak plat med en forutbestamd langd och 
vasentligen samma bredd som det fdrsta, fardigbearbetade amnet 1 . For att 
sammanfoga det fdrsta och det andra amnet 1, 14 fors dessa r en fjarde 
smidespress 15 med samverkande dynor 16, 17, varvid det andra amnet 14 
posltloneras och hails I lage ovanfOr, men vertikalt atskilt fran, det fdrsta 

20 amnet 1. Innan bearbetning och sammanfogning kan ske, fors 
induktlonselement in mellan de bida amnena for varmning av dessa till en 
for det valda materialet lamplig bearbetningstemperatur. DSrefter placeras 
det andra amnet 14 i kontakt med det undre, fdrsta amnet 1 for bearbetning. 



25 Enligt en altemativ utfdringsform ar det aven mojligt att vdrma det andra 
amnet 14 separat, innan det fors in i smidespressen. Uppvarmning av de 
bade amnena kan aven ske med hjalp av gaslfigor eller llknande. 



D4 smidespressens dynor 16. 17 fors samman sker dels en deformering av 
30 det ovre, andra amnet 14, vilket erhaller samma form som den ovre ytan hos 
det fdrsta amnet, och dels en sammanfogning medelst vanning utmed 
samtliga ytor dar det fdrsta och det andra amnet dr i kontakt med varandra 
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efter deformeringen av det andra amnet 14. 1 samband mad att det forsla och 
det andra amnet vails samman kan klippning och avlagsnande av dverflodigt 
material (s.k. skagg) runt arbetsstyckets kanter genomforas. Resultatet blir 
ett sammansatt, langstrackt konstruktionselement i form av en ihallg 
5 framaxelbalk. 

Det ar givetvis mojligt att forforma det andra amnet 14 genom att deformera 
detta i en separat smidespress, innan det tors samman med det ffirsta amnet 
far sammanfogning. Detta medfor dock en ytterligare smidesoperation, vilken 
1 0 kraver en ytterligare uppsattning samverkande dynor. 

Da formningen av ffamaxelbalken ar fardig genomgar den en slutlig maskin- 
bearbetning. varvid infastningshal for de Ijadrande elementen borras och 
splndelhallarfasten bearbetas till slutlig form och tolerans. 

15 

Figur 2 visar det fdrsta och det andra amnet 1,14 som de ser ut efter slutlig 
deformation, da de ar fardiga att sammanfogas. Han/id framgar det tydllgt det 
fdrsta Smnets 1 haligheter 30, 31 , 32, dess tvargaende forstarkningsribbor 
33,34, samt dess spindelhallarfasten 19, 20. Det visade andra Smnets 14 
20 kanter 35 har i denna utfdrlngsform en huvudsakligen jamn tjocklek utmed 
sin l§ngd, men det ar givetvis mojligt att variera dess tjocklek. lex genom att 
forma den med tjockare godstjocklek i omraden som efter montering i ett 
fordon kommer att utsattas for hogre belastning. Detta astadkommes 
lampligen genom att fdrforma amnet 14 separat, fore sammanfogningen. En 
25 separat forformning av det andra amnet 14 ger aven utrymme for att variera 
tjockleken utmed bade dess lingdriktning och tvarriktning. Exempelvis skulle 
amnets 14 andar kunna fOrses med en central, tjockare sektlon i anslutning 
till styrspindelhallama, om detta omrade behdver forstarkas. F6r att kunna 
Sstadkomma denna typ av formning av det andra amnet 14, delvis liknande 
30 formningen av det fdrsta amnet 1, kravs en etler flera ytterligare plat- eller 
smidespressar (ej visade) med samverkande dynor. 
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Altemativt kan en varierande tjocklek utmed balkens kantar astadkommas i 
samband med den slutliga sammanfogningen av det forsta och det andra 
amnet 1,14, vilken operation utf6rs i den sista smidespressen 17 (Figur 1). I 
detta fall kommer den sammansatta, vallda kantens tjocklek att variera utmed 
5 balkens langdutstrackning. 

Figur 3 visar en framaxelbalk dar det fdrsta och andra amnet 1 , 14 har fogats 
samman, men ej kantklippts. 



1 0 Figur 4 visar en vy av framaxelbalken ur en vinkel snett underifran, varvid det 
fersta amnets 1 varierande horisontella och vertlkala utstracknlng utmed sin 
langd visas tydligt. Harvid framtrader framaxelbalkens svanhalsar 23. 24 vilka 
forbinder respektive spindelhallare 19, 20 med balkens oentrala sektion 25. 
Eftersom denna centrala sektion skall uppta st6rst krafter maste den vara 

1 5 dimensionerad for stor vridstyvhet, varfdr den har storst utstrflckning bade i 
balkens tvaried och vertikalled. 



Figur 5 visar en fardig framaxelbalk, vilken har kantklippts till forutbestamd 
bredd utmed sin perifera kant Dessutom har styrspindelhaiama 19. 20 
20 bearbetats och forsetts med genomgaende infastningshal 27, 28 for 
spindelbultar, samt hal borrats fdr fSstelement vid irrfastningspunktema 21 ,22 
for luttbilgama (ej visade) mellan framaxelbalken och fordonets chassl. 

4 

Uppfinningen ar inte begrinsad till ovan angivna utforingsfbrmer, utan kan 
25 appliceras pS alia typer av konstaiktlonselement som kan tillverkas med hjalp 
av metoden som beskrivits ovan. 
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1 . Metod f6r tillverkning av ett ihaligt, langstrackt konstruktionselement 
kannetecknad av den innefattar fdljande stag: 

5 (a) ett fdrsta amne (1) fars genom en ugn (2) fdr uppvannning till 

bearbetningstemperatur, 
(b) amnet fdrs mellan ett par valsar (3. 4) med profilerade ytor, varvid amnet 

forformas i ett eller flera steg till en mellanprodukt med en fdrutbestamd 

profil utmed sin langdutstrackning. 
10 (c) amnet tillfers en smidespress med ett antal samverkande dynor, varvid 

amnet bearbetas i flera steg (5, 8, 11) till en i huvudsak fardig produkt, 

uppvisande ett tvarsnitt huvudsakligen i form av en hattprofil med en 

fdrutbestamd varierande hojd, bredd och materialtjocklek utmed sin 

langd, 

15 (d)ett andra amne (14), med vasentligen samma profil som det fdrsta 
amnets hattprofil i de samverkande dynomas delningsplen, placoras \ 
anslutning till hattprofilen, 
(e) det fdrsta (1) och det andra amnet (14) sammanfogas i ett sista steg (15), 
Stminstone utmed sina respektive kanter, till ett sammansatt ihaligt 

20 konstruktionselement (18). 

2. Metod enligt kravet 1 , 

kannetecknad av att atminstone det fdrsta amnet smids vertikalt 
med avseende pa det huvudsakliga plan i vilket konstruktionselementet ar 
25 tankt att anvandas. 

3. Metod enligt kravet 1 eller 2, 

kannetecknad av att smldesoperatlonen omfattar ett ffirsta steg dSr 
ett par fdrsta samverkande dynor formar materialet i det fdrsta amnet sa att 
30 det erhaiter en fdrutbestamd, varierande hdjd i ett vertikalplan utmed sin 
langdutstrackning. varvid amnet fir sin huvudsakliga grundform I detta plan. 
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4. Metod enligt nagot av kraven 1 -3, 

kannetecknad av att smidesoperatlonen omfattar ett andra stag dar 
ett par andra samverkande dynor fomnar materialet i det fdrsta amnet si att 
det erhaller en ffirutbestamd, varierande tjocklek utmed en eller flera av 
5 profilens sidoytor, bottenyta och dvre kantytor utmed sin langdutstrackning. 

5. Metod enligt nagot av kravet 4, 

kannetecknad av att smidesoperationens andra steg upprepas en 
eller flera ganger i efter varandra foljande dynor, tills det fdrsta amnet erhallit 
10 sin slutliga form. 

6. Metod enligt nSgot av kraven 1-5, 

kannetecknad av att det andra amnet fdrformas i en separat 
smidesoperation, dar det formas till samma profil som det fdrsta amnets 
1 5 hattprofil i dynomas delningsplan. 

7. Metod enligt nagot av kraven 1 -5, 

kannetecknad av att det farsta och det andra amnet formas i en 
gemensam smidesoperatlon, dar det andra amnet formas till samma profil 
20 som det fdrsta amnets hattprofil i dynornas delningsplan. 

8. Metod enligt nSgot av kraven 1 -7, 

kannetecknad av att det fdrsta och det andra amnet varms i ett par 
separata induktionsugnar, varefter de placeras mellan ett par samverkande 
25 dynor i en press och sammanfogas medelst vallning. 

9. Metod enligt n£got av kraven 1-7, 

kannetecknad av att det fdrsta och det andra amnet varms 
samtidigt med hjalp av model for uppvarmning som far* in mellan det fdrsta 
30 och andra amnet, vilka Smnen halls mellan ett par samverkande dynor i en 
press, varefter de sammanfogas medelst vallning. 
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10. Metod enligt nagot av kraven 8 eller 9. 

kannetecknadav att uppvarmningen sker med hjalp 
induktionselement, indukBonsugn, gaslaga eller liknande. 



av 



5 11. Metod enligt nagot av ovanstaende krav, 

kannetecknad av att kapnlng av skagg utmad profilens 
sammanfogade kanter sker I samma operation som sammanfognlngen av 
det fdrsta och andra amnet, varvid profilen erhaller en forutbestamd 
varierande bredd utmed sin langdutstrackning 

10 

12. Ett ihaligt, langstrackt konstruktionselement tlllverkat genom metoden 
enligt kravet 1 

kannetecknatav att konstruktionselementet innefattar en forsta 
sektlon med ett tvarsnitt huvudsaWigen I form av en hattprofil som har en 
1 5 forutbestamd, varierande bredd. hojd och materlal^ocklek utmed sin langd, 
samt en andra sektion som har en vasentligen konstant materialtjocklek och 
ar sammanfogad med den forsta sektlonen utmed hattprolilens sidoytor. 

13. Konstruktionselement enligt krav 12, 

20 kannetecknatav att konstruktionselementet ar tillverkat av ett 

mikrolegerat stal. 

1 4. Konstruktionselement enligt krav 1 2 eller 1 3, 

kannetecknat av att konstruktionselementet utgflr en framaxelbalk 

15. Konstruktionselement enligt krav 14, 

kannetecknatav att framaxelbalkens stdrsta materialtjocklek 
forekommer i anslutning till infastnlngspunkter och omraden som skall 
belastas med yttre krafter och moment. 
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16. Konstruktionselement enligt krav 14 eller 15, 

kannetecknatav att framaxelbalkens tvarsnitt har vasentligen 
samma yttre konturer i bade vertikal- och horisontalplan som en traditionellt 
smidd, solid balk. 
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SAM MAN DRAG 

Uppfinningen avser en metod for tillverkning av ett ihaligt, langstnSckt 
konstruktionselement, exempelvis fer anvindning som en fordonsframaxel. 
Metoden Innefattar foljande steg: 

(a) ett fdrsta Smne (1) fers genom en ugn (2) for uppvarmning till 
bearbetningstemperatur, 

(b) amnet fore mellan ett par valsar (3, 4) med profilerade ytor, varvid amnet 
forformas i ett eller flera steg till en mellanprodukt med en fdrutbestamd 
profit utmed sin langdutstrackning, 

(c) amnet tilffors en smidespress med ett antai samverkande dynor, varvid 
amnet bearbetas i flera steg (5. 8, 11) till en i huvudsak fardig produkt, 
uppvisande ett tvarsnitt huvudsakligen i form av en hattprofll med en 
fflrutbestamd h6jd, bredd och materialtjocklek utmed sin langd, 

(d) ett andra amne (14), med vasentligen samma profit som det fdrsta 
amnets hattprofll i de samverkande dynomas delningsplan, placeras i 
anslutnlng till hattprofilen, 

(e) det fdrsta (1) och det andra amnet (14) sammanfogas i ett sista steg (15), 
atminstone utmed sina respektive kanter, till ett sammansatt ihaligt 
konstruktionselement (1 8). 

Uppfinningen avser aven ett konstruktionselement framstallt enligt metoden. 
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